





1.1 Latar Belakang Masalah 
Kondisi di dunia industri sekarang ini jarang menggunakan penggabungan 
beda material antara stainless steel dan paduan alumunium dengan proses 
pengelasan hal ini disebabkan karena banyak permasalahan dalam 
penggabungannya, hal ini diperkuat dengan penelitian yang dilakukan oleh Xue 
dkk., (2010) dalam penelitiannya bahwa penggabungan logam beda material sulit 
untuk dilakukan dengan pengelasan fusi konvensional disebabkan karakteristik 
kimia dan fisik keduanya berbeda. Honggang dkk., (2011) juga memiliki 
permasalahan joining aluminium dengan stainless steel karena perbedaan besar 
pada sifat thermo-physical antara kedua material tersebut. Dan salah satu 
permasalahan di sambungan beda material adalah tebal lapisan senyawa 
intermetallic sangat rapuh dan merugikan sifat-sifat las oleh (Sun dkk., 2012).  
Stainless steel 304L merupakan jenis baja tahan karat austenitic yang 
memiliki ketahanan korosi dan mampu bentuk yg baik, stainless steel 304L juga 
memiliki kandungan Cr sebesar 12% dan memiliki kadar karbon yg rendah (symbol 
L) dimaksudkan untuk menekan pengendapan karbida krom (Cr23C6) pada daerah 
terkena panas HAZ (heat affect zone) pada proses pengelasan (Aisyah, 1997). 
Aluminium merupakan salah satu logam yang sangat penting  di bidang teknik  
terutama untuk bahan struktur atau mesin, sebagai contoh struktur pesawat terbang, 
kapal, otomotif. Aluminium paduan seperti Al 2024 yang mempunyai kekuatan 
tinggi akan tetapi sifat weldability rendah sehingga sangat sulit untuk disambung 
dengan cara pengelasan cair atau busur listrik seperti pada las MIG (Metal inert 
Gas) dan las TIG (Tungsten Inert Gas). Hal ini karena saat pengelasan aluminium 
seri 2xxx  terjadi retak panas (liquation cracking) saat proses pembekuan 
berlangsung akibat adanya segregasi Cu menjadi struktur dendritik aluminium 
(Hariyanto, 2010). 
 Sehingga dengan kelebihan yang terdapat dari kedua material tersebut 
diharapkan memperoleh keuntungan bila melakukan penggabungan antara stainless 





kesehatan dengan tujuan mengurangi berat konstruksi terdapat pada aluminium 
paduan dan pada ketahanan terhadap reaksi kimia terdapat pada stainless steel. 
Tetapi pada sambungan logam tak sejenis antara stainless steel dengan aluminium 
terdapat beberapa masalah penting yang mungkin perlu diteliti yaitu lapisan 
intermetalik yang akan muncul di interface sebagai hasil reaksi kimia unsur logam 
yang disambung. Pembentukan lapisan ini umumnya dianggap sebagai akar 
penyebab penurunan propertis dilihat terhadap jenis sambungan las (Taban dkk., 
2009). 
Kelebihan dari las spot TIG welding merupakan metode pengelasan titik dua 
material dengan pengelasannya dilakukan hanya di satu sisi material. Pengelasan 
titik ini berbeda dengan resistance spot welding yang menggunakan dua sisi 
material dalam pengelasannya. Pengelasan spot TIG welding merupakan metode 
pengelasan terbaru. Penelitian sebelumnya tentang pengelasan beda material antara 
stainless steel dengan aluminium oleh Honggang dkk., (2012), mereka melakukan 
penelitian pengelasan menggunakan gas tungsten arc welding dengan filler wire 
flux cored Zn-15%Al pada penelitiannya yang diteliti adalah pengaruh post-weld 
heat treatment terhadap mikrostruktur dan kekuatan tarik hasil sambungan antara 
stainless steel dengan aluminium paduan.  
Dengan alasan itulah maka dilaksanakan penelitian tentang reaksi 
intermetallic yang terjadi antara material stainless steel 304 L dengan aluminium 
alloy 2024. Sehingga pengetahuan tentang reaksi intermetalik yang terbentuk di 
interface lasan antara stainless steel dengan aluminium alloy 204 menggunakan 
pengelasan spot TIG welding material tak sejenis antara stainless steel 304 L 
dengan aluminium alloy 2024 diharapkan bisa menjadi acuan untuk 
mengembangkan penelitian yang serupa supaya mendapatkan manfaat yang besar 
khususnya di dunia pengelasan beda material antara stainless steel dengan 
aluminium alloy 2024. 
 
1.2 Perumusan Masalah 
Uraian latar belakang tersebut di atas menunjukkan bahwa permasalahan 





1. Reaksi intermetalik apa yang terbentuk di interface lasan pada sambungan 
material tak sejenis antara Aluminium Aloy 2024 dengan Stainless Steel 304 
L? 
2. Bagaimana distribusi kekerasan mikro lasan pada sambungan material tak 
sejenis antara Aluminium Aloy 2024 dengan Stainless Steel 304L? 
 
1.3 Batasan Masalah 
Dalam penelitian ini terdapat pembatasan masalah untuk hal-hal sebagai 
berikut: 
1. Variasi arus listrik yang digunakan saat pengelasan sebesar 160, 170, 180, 
dan 190A sudah dilakukan trial eror. 
2. Waktu pengelasan (holding time) yang digunakan yaitu 5, 6, dan 7 detik sudah 
dilakukan trial eror. 
3. Gas pelindung yang digunakan pada proses pengelasan adalah argon UHP 
karena berhubungan dengan jenis material yang akan dilas. 
 
1.4 Tujuan dan Manfaat 
Tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut : 
1. Untuk mengetahui reaksi intermetallik yang terbentuk di interface lasan pada 
sambungan material tak sejenis antara Stainless Steel 304 L dengan 
Aluminium Aloy 2024. 
2. Untuk mengetahui distribusi kekerasan mikro lasan pada sambungan material 
tak sejenis antara Stainless Steel 304 L dengan Aluminium Aloy 2024. 
Manfaat penelitian ini adalah sebagai berikut : 
1. Menambah pengetahuan dari penelitian ini tentang reaksi intermetalik yang 
terbentuk di interface pada pengelasan spot TIG welding khususnya antara 
material stainless steel 304L dengan aluminium alloy 2024 
2. Memberikan pengetahuan distribusi kekerasan mikro vickers pada 
sambungan material tak sejenis antara Stainless Steel 304 L dengan 







1.5 Sistematika Penulisan 
Sistematika penulisan Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut : 
BAB I    : Pendahuluan, menjelaskan tentang latar belakang masalah, perumusan 
masalah, batasan masalah, tujuan dan manfaat penelitian, serta 
sistematika penulisan. 
BAB II   : Dasar teori, berisi tinjauan pustaka yang berkaitan dengan pengelasan 
material tak sejenis dan reaksi intermetallik yang terjadi menggunakan 
metode pengelasan lain.  
BAB III  : Metodologi penelitian, menjelaskan peralatan yang digunakan, tempat 
dan pelaksanaan penelitian, langkah-langkah percobaan dan 
pengambilan data. 
BAB IV  : Data dan analisis, menjelaskan data hasil pengujian, perhitungan data 
hasil pengujian serta analisis hasil dari perhitungan. 
BAB V   : Penutup, berisi tentang kesimpulan dan saran 
 
 
 
